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Estudio del Trabajo para mejorar la Productividad en el proceso de granallado en 
un Astillero Naval, Callao 2016. Tiene como objetivo determinar como el estudio 
del trabajo mejora la productividad en el proceso de granallado en un astillero 
naval, debido a la carencia de métodos de trabajo que retrasaban el tiempo de 
entrega del producto final según los trabajos programados, el desarrollo de esta 
investigación fueron respaldados con las teorías que proporcionan la base sobre 
lo sustentado, mediante los autores Kanawaty (2011), que sostiene que el estudio 
del trabajo comprende dos técnicas que son el estudio de métodos y medición del 
trabajo, así también García (2011) sostiene que la productividad mide la relación 
entre los productos finales elaborados y los insumos utilizados siendo la 
eficiencia, eficacia y efectividad términos importantes para los buenos resultados. 
La investigación contiene un marco metodológico, el tipo de investigación es 
aplicada con diseño cuasi experimental, la población y muestra coinciden el cual 
estuvo conformada por la cantidad de planchas granallados por hombre día (HD), 
en la fabricación de casco naval tipo multipropósito durante el periodo de 6 meses 
en el SIMA Callao, Los instrumentos de recolección de información fueron las 
fichas de observación y registros de control de avance, Los resultados logrados 
han permitido mejorar la productividad en el proceso de granallado, mediante un 
estándar en los tiempos de producción del proceso de granallado de planchas, así 
como también identificar los tiempos improductivos, se usó el software SPSS 
versión 22 en el procesamiento de los datos recolectados y hubo evidencia 
estadísticamente significativa para rechazar la hipótesis nula mediante el 
resultado de T de estudent, donde se concluyó que el estudio de trabajo mejora la 
productividad en el proceso de granallado en un astillero naval, callao 2016.  
 








Study Work to Improve Productivity in the Process peening a Naval Shipyard, 
Callao 2016 aims to determine S. As the study Lab our productivity improves in 
the process of blasting In a shipyard, due to lack of Methods Working delaying the 
delivery time of the end product according to the Scheduled Jobs, Development of 
Research Were backed theories that provide based on the sustained, by Authors 
Kanawaty (2011), which argues that the Study of Labor comprises two techniques 
son that the study of Methods and Work Measurement, so Garcia (2011) argues 
that the productivity measures the ratio of Processed Products endings and inputs 
used As the efficiency, effectiveness and Effectiveness of Key Terms para Results 
Good ones. Research contains methodological framework , The Type: research is 
applied with quasi-experimental design, population and sample match which is 
consisted of the number of plates charter per man day (HD), in the manufacture of 
naval helmet type multipurpose during the period of 6 months SIMA Callao, 
Instruments data collection were observation forms and records to limit the 
advance, the results achieved to have improved the productivity in the blasting 
process, using the standard  times Production Process blasting plate and also 
identify unproductive times, the SPSS version 22 software was used in the 
processing of the data collected and statistically significant evidence to reject the 
null hypothesis by the result of T estudent , where the study Improves productivity 
Work in Process blasting in a shipyard, Callao 2016 was concluded. 
 
Keywords: Productivity, Efficiency, Efficiency, time study. 
 
 
